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摘要 采用结构紧凑
、

功能性高
、

易于控制的 S U
一

SP L C 可编程序控制系统取代原有钢丝圈挤出联动线

电气控制的继电器逻辑系统
,

使得挤出钢丝露白现象大为改观
,

减少 了钢丝圈报废量
,

且钢丝圈接头定长尺

寸及圈数完全满足工艺要求
。

S U
一

SP L C 系统先进可靠
,

结构模块化
,

线路大大简化
,

故障基本排除
,

节能降耗

效果显著
,

系统的自动化程度也大幅度提高
。

关健词 P L C 控制系统
,

结构模块化
,

钢丝圈
,

挤出联动线

1 概述

我厂生产小规格斜交轮胎和子午线轮胎

所用钢丝圈的挤出联动线
,

其电气控制是用

常规继电器组成的逻辑控制系统
,

线路复杂
,

触点多
,

故障频繁
,

电加热温度和卷绕圈数不

易控制
,

易造成钢丝圈报废
。

钢丝圈挤出联动线自动化程度的高低
,

直接影响到钢丝圈质量的好坏
,

进而影响轮

胎的质量
。

为此
,

我们在不破坏原有机械结构

的基础上
,

对本厂钢丝挤出联动线惠气控制

系统作了全面的改造
,

并利用 P L C 的特点增

设了一部分控制功能
。

我们研制开发的钢丝圈挤出联动线自动

控制系统
,

其核心是一台可编程序控制器
,

并

配备一台 日本产高性能 K C Y
一

Z D M
一

G 计数

器
。

根据系统的具体要求
,

采用了 K o Y O 公

司的 S U
一

5 P L C 系统
。

该系统具有如下优点
:

①结构紧凑
,

功能丰富— 存储器容量 为

3
.

S K
,

I / 0 为 2 56 点
,

基本命令执行速度 为
.0 4 9娜 /步

; ②有多种方法实现程序运行的高

速化— 如根据控制动作流程直接编程的级

式 (S at ge )编程方法
,

其程序仅执行为 O N 的

级
,

故能获得扫描的高速化
,

此外还有跳转功

能
、

子程序功能
、

循环功能及直接处理输人 /

输出数据使控制实现高速化的功能
; ③具有

与各种 机器直接连接 的通讯 功能—
通过

R S
一

2 32 C 接 口与外部机器进行串行通讯
,

且

能与打印机
、

显示器相连接
;④可组成复杂的

名级通讯 网络—
通过执行通讯命令进行

(
’

P U 全部信息的读 /写
,

并可对网络上的所

有
`

C P U 进行编程及监控
。

钢丝 圈挤出联动线电气控制采用 S u
一

5

P L C 系统
,

主要是处理各种逻辑关系
,

实现

系统的自动控制
,

满足工艺流程操作的需要
。

由于 P L C 可靠性高
,

几乎不需维修
,

操作简

便
,

而且稳定性强
,

故使原来复杂的电气线路

得以大大简化
。

配备的高性能 K C Y
一

Z D M
一

G

计数器
,

主要是起卷绕圈数设定及控制显示

的作用
。

此外
,

增设了许多原常规继电器控制

系统不能实现的控制功能
,

使系统趋于先进

合理
。

实践证明
:

采用 P L C 系统改善钢丝圈挤

出联动线的 自动控制
,

对提高钢丝圈的生产

能力及其质量有显著作用
。

2 控制系统的硬件设计

2
.

1 设备简况

( 1) 挤 出机
。

用以将已加热的胶料包覆于

钢丝上
。

采用交流电机驱动
,

由伺服电机对齿

轮箱进行无级调速
。

( 2) 电加热器
。

通过伺服电机调整调压器

输出电压的大小
,

来满足钢丝覆胶的工艺要
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求
。

(3) 拉丝装置
。

采用交流电机拖动
,

其速

度可通过伺服电机对变速箱进行控制
。

其主

要作用是将已覆胶的钢丝缠在卷绕装置上
,

并对导开钢丝盘起拖动作用
。

( 4) 平台升降装置
。

主要根据不同规格钢

丝圈的绕盘大小而设置
。

绕盘规格大时平台

升高
,

反之则平台降低
。

( 5) 卷绕装置
。

采用双速电机
,

在根据工

SR
-

鹭擅醚

一电磁阀

输出模块习
·

一靛
器输出模块L输入模块} 通 ! 输

e P u

{段{覆
} 块 { 块

电源
接近开关离合器

位限开触 关点信号
计数器

触点信号接近开关选择开关按钮开关

图 1 S U
一

S P L C

艺要求设定的卷绕圈数内快速运行
,

而 当达

到设定圈数后
,

电机则 由快变慢
,

至断头尺寸

信号出现时停转
。

接着
,

安装在平台上的气阀

便操纵切割刀将钢丝切断
。

然后再次送丝
,

进

行下一个钢丝圈 的卷绕
、

切割
。

卷绕部分的

关键是
:

卷绕圈数要与设定值相符
;
断头尺寸

严格控制在工艺要求范围内
;
机械动作协调

一致
,

不能有延时等待状态出现
,

以免影响生

产能力
。

2
.

2 系统的结构

根据现有设备情况
,

在不破坏原有结构

的前提下
,

着重对整条流水线的 电气控制系

统作了较大幅度的改造
。

改造后的电气控制

系统框图见图 1
。

该系 统 以 S U
一

SP L C 工 控 机 为控制核

心
,

完成钢丝圈挤出联动线的逻辑控制要求
。

系统所使用的指令有 1 43 种
,

可 以完成各种

复杂的逻辑运算
,

实现机械设备的 自动控制
。

根据工艺要求
,

P L C 系统 的输人 /输 出

控制系统框图

分配如图 2 所示
。

3 控制系统的软件设计

S U
一

S P L c 使用工业控制梯 形 图语言
。

其程序主要是根据钢丝圈挤出联动线的生产

工艺要求
,

并充分考虑到现场的多种实际复

杂情况来编制
。

所编程序可分三部分
。

①当 P L C 允许开

关接通后
,

把一些风机
、

接近开关电源
、

计数

器电源接通
,

让辅机工作
。

②对单独可调部分

进行逻辑控制
,

使其满足生产要求
。

③卷绕部

分的机械连贯动作及计数等功能的控制
,

这

是整个系统最关键的部分
,

要能精确控制卷

绕圈数和断头尺寸
。

4 系统的主要特点

( 1 )S u
一

S IP
一

c 为模块结 构
,

组合方便
,

可根据工艺要求构成各种控制系统
。

而且
,

其

标准的 R S
一

23 2 C 通讯接 口
,

可用 P C 机作系
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C 控制系统输入 /输出分配

统的开发工具
。

( 2) P L C 机硬件接线简明
,

从而简化 了

复杂的原继电器接线方式
,

便于维修
。

( 3) 输人 /输出由发光二极管显示工作状

态
,

给维修人员带来了极大的方便
。

( 4) 功能和适应性得到了增强
,

自动化程

度显著提高
,

而且做到 了原电路构成的控制

系统所不能达到的特殊控制要求
。

因此
,

能够

保证工艺控制要求
,

提高钢丝圈质量
,

大大减

少钢丝圈的报废
,

降低能耗和节约原材料
。

( 5) 系统适应性强
,

可在不改动硬件的情

况下
,

修改一下程序即可适应新的生产工艺

要求
。

( 6) 系统编程使用一般电工所带接受的

梯形语言
。

〔3 ]
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